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Предлагается метод исследования продуктивности и надежности обработки детали «Корпус 
редуктора» в гибкой производственной системе крупносерийного производства на базе станка 
6Н12ПБ и гибкого производственного модуля МА2765М3Ф4 с использованием специальных 
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Введение. Современное развитие ГАП на основе ЭВМ и ЧПУ ставит 
инженерные задачи, которые упираются на новые базовые технологии, обес-
печивающие выпуск конкурентоспособной продукции и ориентированные на 
высокие технологии. А именно комплексно-автоматизированное производст-
во создает условия для одновременного достижения высокой производитель-
ности, сопоставимой с возможностями автоматических поточных линий и 
технологической гибкости, обеспечиваемой в основном участием человека в 
производственном процессе. Это является особенно важным фактором в 
крупносерийном производстве. [1–3] 
Цель исследования и постановка задачи. Основной целью исследова-
ния является повышение производительности участка механической обра-
ботки резанием детали «Корпус редуктора» на основе применения групповых 
методов обработки в условиях крупносерийного производства на ГПМ 
МА2765М3Ф4. Для достижения поставленной цели решались следующие 
задачи: выполнялся анализ информационных источников по данной темати-
ке; разрабатывалась технологическая документация для обработки детали 
«Корпус редуктора» в условиях крупносерийного автоматизированного про-
изводства; была выбрана технологическая оснастка для базирования и транс-
портирования объекта обработки; осуществлен выбор основное и вспомога-
тельное технологическое оборудование; выполнялось моделирование систе-
мы изготовления детали «Корпус редуктора»; нормировался процесса обра-
ботки изделия «Корпус редуктора» на ГПМ МА2765М3Ф4. 
Материалы исследований. В качестве материалов исследования ис-
пользуются деталь «Корпус редуктора» (рис.1), универсальный вертикально-
фрезерный станок модели 6Н12ПБ, а так же ГПМ МА2765М3Ф4. 
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 Рис. 1 – Деталь «Корпус редуктора» 
 
Результаты исследований.  На базе подготовленных исходных данных 
в системе «Pro edit» были разработаны имитационные модели гибких обраба-
тывающих модулей.В результате в системе «GPS» была разработана имита-
ционная 2D модель гибкой производственной системы. Это дало возмож-
ность провести анализ эффективности обработки ГПС – оценить уровень за-
грузки технологического оборудования, оценить энергетические затраты 
ГПС и эффективность использования ГПС по коэффициенту полезного дей-
ствия, провести анализ процесса синтеза маршрута обработки детали «Кор-
пус редуктора» (рис.2 – 3). 
 Рис.2 – График затрат энергии в ПС 
 Рис.3 – График КПД ПС 
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Выводы. В результате исследований был проведен выбор основного и 
вспомогательного инструмента для обработки детали «Корпус редуктора» на 
ГПМ МА2765М3Ф4,рассчитаны режимные характеристики для выбранного 
инструмента, разработана размерная цепь обработки детали, получена техно-
логическая документация процесса обработки, создана управляющая про-
грамма обработки детали, создано трехмерное имитационное моделирование 
процесса обработки детали «Корпус редуктора», проведен анализ эффектив-
ности работы ГПС. Все это было выполнено при помощи специальных инже-
нерных программ, что позволило сократить время для расчетов, более точно 
представить сам процесс обработки, получить более точные результаты ис-
следований, и эти факторы являются серьезным стимулом для дальнейшего 
развития полной автоматизации машиностроения. 
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